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(57) Abstract 

The invention concerns the production of a shoe upper by cutting out the upper, in the form of a pattern, from a strip of 
material and shaping the upper, at the same time joining parts of the upper by seams. The aim of the invention is to develop the 
method used so that, in spite of the large number of individual parts existing or to be made visible, such shoe uppers can be pro- 
duced rationally and without waste of time. To this end, the invention proposes that, when the strip of material (1) is manufac- 
tured, the patterns (2) of the uppers are produced, at the same time as the strip of material (1) is produced, using different manu- 
facturing techniques, such as different make-up, different yarn material, different colour, different material thickness, single- or 
multi-layer material, eta, the patterns being cut out from this strip and further worked to give shoe uppers. 
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(ST) Zosammenfassune Zur HersteUung eines Schuhschaftes durch Heraustrennen des Schuhschaftes m Fonn einer Abwick- 
lung aus einer Stoffbahn, Formen des Schuhschaftes unter Verbinden von Stofftelien der Abwicklung unter Bddungvon NShten 
soU die Aufgabe gelost werden, das angewendete Vetfahren so auszugestalten, da& trotz einer Vielzahl vorhandenerbzw. sichtoar 
zu machender Einzelteile derartige Schuhschifte zeitsparend und rationell hergestellt werden k6nnen. Hierzu wird vorgeschla- 
geiL bei der HersteUung der Stoffbahn (1) die Abwicklungen (2) durch imterschiedliche HeisteUungsmaBnahmen, wie unter- 
schiedHche Machart, Fadenmaterial, Farbe, Stoffdicke, ein- oder mehrlagige Stoffart oder dgl. zugleich mit der HersteUung der 
Stoffbahn (1) zu fertigen, aus dieser die Abwicklung herauszutrennen und zu den Schuhschaften zu verarbeiten. 
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Verfahren zur Haratelluna eines Schuhformteils aus 
etner Gewebebahn und nach diesem Verfahren 

hQrgesteUtQg ffphBhft«Ktffi.V 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verf ahren zur 
Herstellung eines Schuhformteils aus einer Gewebebahn gemafl 
dem Oberbegrif f des Anspruches 1 und auf ein nach diesem 
Verf ahren hergestelltes Schuhf ormteil nach dem Oberbegrif f 
des Anspruches 13 . 

Ein Verf ahren nach dem Oberbegrif f des Anspruches 1 ist aus 
der DE-PS 627 878 bekannt. Dort wird eine Stoffbahn derart 
hergestellt, daB sie aufeinanderfolgend drei Querstreifen 
unterschiedlicher Webart aufweist. Auf diese Querstreifen 
werden Muster in Form der u-formigen Abwicklung eines 
Schuhschaftes aufgedruckt. Die Querstreifen sind derart 
hergestellt, daB der jeweils erste fur die Hinterkappe, der 
zweite fiir das Blatt und die Seitenteile und der dritte fur 
die Vorderkappe geeignet ist. Demzufolge wird der zweite 
Querstreifen elastisch und mehrschichtig und es werden die 
beiden anderen Querstreifen in einer nicht elastischen, 
strapazierfMhigen Art hergestellt. Es konnen auch 
Versteifungsfaden eingewebt und der Querstreifen fiir die 
Hinterkappe kann als Hohlgewebe gefertigt sein, in das eine 
Fersenkappe eingeschoben werden kann. Die D-formigen Teile 
werden aus dem Gewebe heraus get remit, an der offenen U- 
Seite, die die Hinterkappe bildet, zusammengenaht und dann 
eine Sohle in nicht naher beschriebener Weise angebracht. 
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Mit der vorliegenden Erfindung soil demgegeniiber die Aufgabe 
gelost werden, dieses vorbekannte Verfahren so weiterzubil- 
den, daB man einen Schuhschaft zusammen mit dem zugeh6rigen 
Sohlenteil vielfach gestalten, beispielsweise mit streifen- 
formigen Kennzeichnungen, Verzierungen oder dgl. herstellen 
kann und daB hierbei die Herstellung eines derartigen 
Schuhschaftes trotzdem rationell und kostengunstig moglich 
ist. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die im Kennzeichen des 
Anspruches 1 angegebenen Verfahrensschxitte und durch die im 
Kennzeichen des Anspruches 13 beschriebenen Merkmale. 

Durch das erfindungsgemafle Verfahren werden nur noch 
diejenigen Telle der Gewebebahn in der erforderlichen 
Qualitat, Dicke, Mehrschichtigkeit oder dgl. hergestellt, 
die dem Muster bzw. einem Bereich eines Musters des 
Schuhschaftes oder des zugehorigen Sohlenteils entsprechen. 
Der iibrige Bereich der Gewebebahn kann demgegeniiber aus 
einer einfachen, leichten bzw. billigen Gewebegualitat 
bestehen, die lediglich die Muster oder Bereiche derartiger 
Muster in der Gewebebahn nach deren Fertigstellung 
zusammenhalt. Der beim Heraustrennen anfallende Verschnitt 
stellt daher ein einf aches, leichtes und billiges Gewebe 
dar. Tm Gegensatz hierzu besteht bei dem bekannten Gewebe 
mit Querstreifen der gesamte Verschnitt beispielsweise aus 
einem aufwendigen Hohlgewebe, Mehrschichtgewebe oder dgl. . 

Von weiterem Vorteil bei dem erfindungsgemaflen Verfahren ist 
es, daB die einzelnen Muster bzw. Teilmuster bereits 
unmittelbar bei der Herstellung der Gewebebahn in der 
gewunschten SchuhgrSBe hergestellt werden konnen, wodurch 
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der Verschnitt noch weiter eingeschrankt werden kann, da die 
einzelnen Muster bzw. Teilmuster in der vorgesehenen Grofie 
unmittelbar aneinander anschlieflen kfinnen. Trotzdem ist es 
moglich, die einzelnen Muster bzw. Teilmuster entsprechend 
der spateren Belastung oder gewtinschten Formgebung weich, 
steif , elastisch, farblich unterschiedlich oder dgl. 
auszugestalten. Es miissen nachtrSglich lediglich innere 
und/oder auflere Versteifungselemente, wie innere und/oder 
aufiere Vorderkappen, Fersenkappen oder dgl. angebracht 
werden. 

Bei Verwendung programmgesteuerter Stof fbahn-Fertigungsein- 
richtungen konnen nach einmaliger Brstellung des Programms 
die GroBe der Abwicklung entsprechend der spateren Schuh- 
grofie, die Web- oder Wirkart einzelner Bereiche oder 
Konturen, die Faden- oder Faserart und/oder die Farbe nahezu 
beliebig gewahlt werden. Es muB daher lediglich eine geringe 
Anzahl von Einzelteilen gesondert hergestellt und spater am 
Schaft angebracht werden. 

Weitere vorteilhaf te Einzelheiten der Erfindung sind in den 
Unteranspriichen angegeben und werden nachf olgend anhand der 
in der Zeichnung veranschaulichten Ausfiihrungsbeispiele 
naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Abschnitt einer Stoff- 
bahn mit einer bei deren Herstellung eingear- 
beiteten Abwicklung ftir einen Schuhschaft. 
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Fig. 2 einen Ausschnitt einer Stoffbahn mit mehreren Ab- 
wicklungen fur unterschiedliche Schuhschafte, 

Pig. 3 die Seitenansicht eines Schuhes mit einem Ober- 
bzw. Schaftteil aus einer Abwicklung aus einer 
Stoffbahn gemaB den Fig. 1 und 2, 

Fig. 4 einen Ausschnitt einer Stoffbahn mit einer 

Abwicklung mit an beiden Seiten vorgesehenen 
Sohlenteilabschnitten sowie einer Zunge und 

Fig. 5 einen Ausschnitt einer Stoffbahn mit einer 

Abwicklung, die an der einen Seite einen Vorder- 
fuB-Sohlenteilabschnitt und an der anderen Seite 
einen Hinterfufl- Oder Fersenteil-Sohlenteilab- 
schnitt aufweist. 

In den Pig. 1 und 2 ist mit 1 eine Stoffbahn bezeichnet, die 
bei deren Herstellung durch ein bei Textilien ubliches Ver- 
fahren, beispielsweise durch Weben und/oder Wirken und/oder 
Sticken mit einer einzigen bzw. mit einer Vielzahl von Ab- 
wicklungen 2 fiir die Form eines Schuhschaftes 3, wis er bei- 
spielsweise in Fig. 3 von der Seite dargestellt ist, 
versehen ist. 

Der Stoffbahngrund 4 kann ein ubliches, beispielsweise aus 
Kette und SchuB bestehendes Gewebe oder ein Gewirke sein. 
Die Abwicklung 2 ist in unterschiedliche Einzelteile oder 
BereiChe aufgeteilt, die sich voneinander durch eine andere 
Stoffmachart und/oder durch unterschiedliche Fasern oder 
Faden, beispielsweise aus Wolle, aus Wolle mit Metallfaden, 
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aus Seide, aus Seide mit Metal If aden oder aus Wolle mit 
Kunstfasern oder dgl. und/oder aus unterschiedlichen Farben 
der Pasern oder Faden, einschliefllich solcher aus Met alien 
oder durch unterschiedliche Farbdrucke und/oder durch unter- 
schiedlich ausgebildete FaserstrSnge oder Faserstrang- 
zusammensetzungen, wie verdrillt, parallel verarbeitet oder 
dgl. voneinander abheben. 

Die Einzelteile oder Bereiche des Schuhschaftes 3 konnen 
Darstellungen von solchen Bereichen sein, auf die noch ein 
Besatz, beispielsweise ein verschleiflfestes Teil, 
aufgebracht wird. Beispielsweise sind die Bereiche 5 und 6 
fiir eine auf zubringende inner e oder auBere Fersenkappe 9 
(Fig. 3) vorgesehen. Nach dem Heraustrennen der Abwicklung 2 
aus der Stof fbahn 1 werden die Kanten 7 und 8 zusannnengenaht 
und es wird so eine Fersennaht gebildet. AnschlieBend wird 
auf die dann aneinandergrenzenden Bereiche 5 und 6 die in 
Fig. 3 dargestellte Fersenkappe 9 aufgebracht, beispiels- 
weise aufgeklebt und/oder aufgenaht. 

Entsprechend werden an der Schuhspitze 10 die Konturen in 
Form der Kanten 11 und 12 zusammengenaht und es wird eine 
Naht an der Schuhspitze gebildet. Zur Verschleifiminderung 
kann auf den vorderen Bereich, benachbart zu der Vorderkante 
13 des Zehenbereiches 14, eine in Fig. 3 dargestellte Zehen- 
kappe 15 angebracht, insbesondere aufgeklebt und/oder aufge- 
naht werden. 

Da in der Regel der Zehenbereich 14 relativ nachgiebig weich 
oder elastisch und ggf . auch luftdurchlassig ausgebildet 
0 sein soil, wird die Stof fbahn 1 im Zehenbereich 14 
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erfindungsgemaB durch die Webart, Wirkart und/oder durch 
geeignete Auswahl des verwendeten Materials, wie 
beispielsweise Seide oder Kunststoff , entsprechend 
ausgebildet. Die Art der Herstellung kann zusatzlich derart 
erfolgen, daB der Zehenbereich 14 eine gute Luftaustausch- 
fahigkeit besitzt. 

Beispielsweise kann dies durch eine netzartige Gewebe- oder 
Wirkstruktur erreicht werden. 

Die mit den Positionen 16 und 17 bezeichneten Bereiche 
stellen Einzelteile dar, die zu Kennzeichnungszwecken 
dienen, wie die in Pachkreisen wohlbekannte "Formstrip"- 
Kennzeichnung der Anmelderin. 

Die in Fig. 3 bezeichneten, vom Ristbereich 18 zum Fersenbe- 
reich 19 verlaufenden Bereiche 20, 21 und 22 k6nnen nicht 
nur in der Form von Zugbandern gestaltet, sondern besonders 
zugfest hergestellt werden. Diese Schaftbereiche konnen bei 
der Herstellung der Stof fbahn 1 durch Anwendung geeigneter 
Maflnahmen besonders ausgeftihrt sein, urn gewunschte Wirkungen 
zu erzielen. Beispielsweise kSnnen hier besonders zugfeste 
Fasera oder Faden angewendet werden. Gegebenenfalls kann der 
Stoff hier zwei- oder mehrlagig oder besonders dick gewebt 
oder gewirkt oder zusatzlich bestickt werden. 

Entsprechend formstabil konnen die Schnurbereiche 23 und 24 
gefertigt werden, insbesondere, wenn beispielsweise keine 
zusatzlichen Besatze in Form von Schnurleisten, wie in Fig. 
3 vorgesehen, angebracht werden sollen. 
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SchlieBlich sind bei den Ausfiihrungsbeispielen gemafl den 
Fig. 1 und 2 bei der Abwicklung 2 auf der Stoffbahn 1 
Bereicbe 26 und 27 in einer von den anderen Bereichen 
abweichenden Gestalt, Farbe oder Machart hergestellt, auf 
die nach Bildung der eingangs beschriebenen Fersennaht eine 
in Fig. 3 dargestellte Fersenkappe 28 angebracht wird. 

Wie ersichtlich, kann auf einer Stoffbahn 1 eine beliebige 
Anzahl von Abwicklungen 2 in verschiedenster Ausgestaltung 
und/oder in unterschiedlichem Design sowie in 
unterschiedlicher GrSBe hergestellt werden. Hierfur eignen 
sich vor allem programmgesteuerte, insbesondere computer- 
gesteuerte Fabrikationseinrichtungen, so daB Machart, Farbe, 
Design, GroBe oder dgl. beliebig variiert werden konnen. 

GemaB einer vorteilhaf ten Weiterbildung der Erf indung kann 
an der Abwicklung 2 des Schuhschaftes 3 noch ein Einzelteil 
29 in Form einer Innensohle mit hergestellt werden. Nach dem 
Heraustrennen bleibt dieses Einzelteil 29 mit der Abwick- 
lung 2 verbunden und wird nach oder bei der Formgebung und 
Fixierung des Schuhschaftes 3 aus der Abwicklung 2 in die 
Ebene der Schuhsohle geklappt und an der unteren Randzone 
des Schuhschaftes 3, der in der Abwicklung 2 durch die 
AuBenkonturen 30 und 31 definiert ist, in an sich bekannter 
Weise, beispielsweise durch Kleben, Nahen, Heften oder dgl. 
befestigt. 

Bei der Herstellung der Stoffbahn 1 oder nach deren Her- 
stellung und ggf . nach dem Heraustrennen der Ab- 
wicklung (en) 2 konnen die Abwicklung (en) 2 an geeigneten 
oder bevorzugten Stellen mit einer Stickerei, beispielsweise 
mit einer Lochs tickerei, mit einem Firmenzeichen oder mit 
einer sonstigen Marke oder Kennzeichnung versehen werden. 
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Schliefilich kann noch vor oder nach dem. Heraustrennen der 
Abwicklung(en) 2 im VorderfuBbereich eine Zunge 32 (Fig. 3) 
angebracht werden. Nach der Herstellung des Schuhschaftes 3 
wird, ggf. zusatzlich, eine Innensohle und/oder eine 
Zwischensohle angebracht oder angeformt. 

Der fertige Schuhschaft 3 wird anschliefiend in eine Klebe-, 
Spritz- oder GieBform gebracht, in der bzw. in denen durch 
bekannte Maflnahmen eine Zwischensohle 33 und eine Lauf- 
sohle 34 angeformt werden, wie in der Fig. 3 dargestellt 
ist. 

Die Vorteile des bisher beschriebenen erfindungsgemaBen 
Verfahrens sind insbesondere daxin zu sehen, dafl mit einer 
fertigentwickelten Webmaschine bis zu 7 unterschiedliche 
Textilfasern oder -f aden und ebensoviele Farben in einem 
Arbeitsgang in die Stoffbahn eingebracht, insbesondere ein- 
gewebt werden konnen. Wie bereits angedeutet, konnen 
beliebige Grofien und unterschiedliche Schaftausbildungen 
durch computergesteuerte Programme - ausgehend von ent- 
sprechenden Grundmustern - hergestellt werden. Die fertigge- 
stellten Schuhschaf te aus Stof fbahnen zeichnen sich durch 
ein extrem niedriges Gewicht, beispielsweise zwischen 70 bis 
80 g bei einer SchuhgroBe 8 aus. Die Kosten fiir die 
Herstellung derartiger Schaftteile sind - verglichen mit 
vorbekannten Verfahren - auflergewohnlich niedrig. 

Mit der Positions ziffer 1.1 sind in den Fig. 1 und 2 nicht- 
bearbeitete Flachenbereiche dargestellt, die auflerhalb der 
Abwicklungen 2 fur den Schuhschaft 3 bzw. fur die Zunge 40 
liegen. 
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Gemafl einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung kann 
das als Sohlenteil 29 ausgebildete, in den Fig. 1 und 2 als 
Einzelteil dargestellte Sohlenteil 29 langs-, quer- oder 
schraggeteilt und damit zwei- oder mehrteilig ausgebildet 
sein, wobei an jeder Auflenkontur 30, 31 einer Abwicklung 2 
mindestens je ein Sohlenteilabschnitt vorgesehen ist. 

Beim Ausfiihrungsbeispiel gemafi Fig. 4 ist an der Auflen- 
kontur 31 ein sich fiber die gesamte Lange der spateren Sohle 
erstreckender Sohlenteilabschnitt 29.1 in Form etwa einer 
Halfte des Sohienteiles 29 und an der Auflenkontur 30 ein den 
Rest des Sohlenteils 19 bildender Sohlenteilabschnitt 29.2 
vprgeseheif. Beide Sohienteilabschnitte 29.1 und 29.2 
erganzen sich zu dem vollstandigen Sohlenteil 29. Dabei 
warden deren Auflenkonturen 29.3 und 29.4 bevorzugt mittels 
einer Langsnaht miteinander verbunden, beispielsweise 
vernaht und/oder verklebt und/oder verschweiflt oder dgl. 

Beim Ausf uhrungsbeispiel gemafl Fig. 5 ist an der Auflen- 
kontur 31 der Abwicklung 2 des Schuhschaftes 3 ein Vorder- 
fufl-Sohlenteilabschnitt 29.5 und an der Auflenkontur 30 ein 
Fersen-Sohlenteilabschnitt 29.6 vorgesehen. Deren der Mitte 
des Schuhschaftes 2 zugewandte Auflenkonturen 29.7 bzw. 29.8 
werden spater miteinander verbunden und bilden dann das 
gesamte Sohlenteil 29. Die dabei entstehende Naht verlauft 
entsprechend der Gestaltung der Auflenkonturen 29.7 bzw. 
29.8 quer, schrag oder schrag und etwa S-formig oder dgl.. 
Der Verlauf dieser Naht ist vorzugsweise derart gewahlt, dafl 
sie keinen oder jedenfalls keinen unangenehmen Druck auf die 
Fuflsohle ausiiben kann. 
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Weiterhin kann beispielsweise gemafi Pig. 4 auch eine zunge 
40 im Zuge der Herstellung der Stoffbahn 1 mit unterschied- 
lichen Webstrukturen und/oder Webmnstern und/oder 
Stickereien oder mit einem oder mit mehreren Drucken oder 
dgl. veraehen werden. Auf einer Stoffbahn 1 kSnnen 
entsprechend einer Schuhform und/oder einer Schuhgrdfle 
sowohl in Form, Grofle, Farbe bzw.. Farben, Mustern oder dgl. 
unterschiedliche Zungen 40 hergestellt werden. Vorzugsweise 
werden gleich zusammen mit einer Abwicklung 2 jeweils die 
zugehorigen Zungen 40 auf der gleichen Stoffbahn 1 
hergestellt. 

Zur optlmalen Flachenausnutzung der Stoffbahn 1 kann eine 
Zunge 40 in der Freiflache 41 zwischen den beiden Ab- 
wicklungsabschnitten 42 und 43, die spater den HinterfuB- 
bzw. Fersenteil-Schuhteil bilden, hergestellt werden. 

Vorzugsweise besitzt jede Abwicklung 2 wenigstens fttnf- 
bevorzugt mehr als zehn- und eine Zunge 40 wenigstens zwei 
- bevorzugt mindestens drei - voneinander jeweils unter- 
schiedlich hergestellte bzw. aussehende Muster. 

In vorteilhafter weiterer Ausgestaltung der Erf indung wird 
die Stoffbahn 1 so hergestellt, daB Flachenbereiche 1.1 der- 
selben, in denen keine Abwicklung (en) 2 oder Zunge(n) 40 
vorgesehen sind, aus einer moglichst einfachen und kosten- 
gunstigen, leichten Stoffqualitat bestehen. Beispielsweise 
konnen diese Flachenbereiche 1.1 nach Art einer Gaze oder 
mit geringer bis sehr geringer Ketten- und/oder Schuflzahl 
und/oder beispielsweise dunnfadig oder dgl. hergestellt 
werden. Dadurch wird eine besonders rationelle Herstellung 
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von Schuhformteilen, wie Schuhoberteilen bzw. Schuhschaften 
in Verbindung mit Sohlen und/oder Zungen oder dgl. 
gewahrleistet. 

Bevorzugt konnen Bereiche der Abwicklung(en) 2, der Sohlen- 
teile 29, insbesondere der Sohlenteilabschnitte 29.1 und 
29.2 bzw. 29.5 und 29.6 einen Textilanteil an Material auf- 
weisen, das Feuchtigkeit gut aufsaugen kann. Vorzugsweise 
wird hierzu Baumwolle verwendet. Der Anteil des saugfahigen 
Materials betragt mindestens etwa 25 % des Gesamtmaterials . 
Je nach Anwendungsfall kann dieser Anteil bis auf 100 % ge- 
steigert werden. 

Wie bereits angedeutet, kdnnen die zur Anwendung gelangenden 
Gewebebahnen durch programmgesteuerte Stof fbahn-Pertigungs- 
einrichtungen hergestellt werden , deren Programme nach der 
entsprechenden Grundeinstellung bei Abweichungen in der 
Grdfie der Abwicklungen der einzelnen Schuhschafte bzw. bei 
Veranderungen der Web- oder Wirkart einzelner Bereiche oder 
Konturen, der Faden- oder Faserart und/oder der Farbe nahezu 
beliebig angefcaflt werden kdnnen. 
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pate^tapspijiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Schuhformteils unter 
Verwendung einer Gewebebahn mit einer Vielzahl von Mustern 
in* Form der Abwicklung eines Schuhschaf tes , Heraustrennen 
dieser Abwicklungen aus der Gewebebahn und Zusammennahen der 
Schuhschaf tteile zu einem Oberteil, sowie Anbringung des 
zugehorigen Sohlenteils an den Randbereich des 
freigeschnittenen AuBenrandes dex zugeordneten Abwicklung, 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

- bei der Herstellung der Gewebebahn (1) werden sowohl die 
Muster bzw. Teilmuster in Form der Abwicklungen (2) des 
Schuhschaf tes (3) als auch die Muster bzvr. Teilmuster in 
Form eines Sohlenteils (29) durch einen Druckprozefl auf 
der Gewebebahn (1) und/oder durch einen textilen 
FertigungsprozeB innerhalb der Gewebebahn hergestellt; 

- jeder Abwicklung (2) des Schuhschaftes (3) wird ein 
Sohlenteil (29) unmittelbar zugeordnet und in der 
richtigen Lage zur Abwicklung (2) des Schuhschaftes (3) 
angebracht; 

- bei der Herstellung der Gewebebahn (1) werden die Abwick- 
lungen (2) oder die Bereiche, in denen die Abwicklungen 
(2) vorgesehen sind, in einer anderen Web- und/oder Wirk- 
art hergestellt als die Sbhlenteile (29) oder diejenigen 
Bereiche, in denen diese Muster vorgesehen sind; 

- diejenigen Bereiche der Abwicklungen (2) und/oder der 
Sohlenteile (29), die unterschiedlichen Belastungen beim 
Tragen des Schuhes ausgesetzt sind, werden in den den 
Belastungen entsprechend angepafiten Web- und/oder 
Wirkarten oder dgl. hergestellt; 
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- einander zugeordnete Abwicklungen (2) und Sohlenteile (29) 
warden beim Heraustrennen aus der. Gewebebahn (1) nicht 
yollkonunen voneinander getrennt, sondem bleiben uber 
entsprechende Gewebeabschnitte miteinander verbunden; 

- von den herausgetrennten Einheiten aus jeweils einer Ab- 
wicklung (2) mit zugeordnetem Sohlenteil (29) wird 
zunachst die Abwicklung (2) an den vorgesehenen 
Nahtstellen zu einem Schuhschaft (3) verbunden und 
anschliefiend der Sohlenteil (29) an den freien Aufienrand 
der entsprechenden Abwicklungen (2) angenaht oder 
angeheftet* 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Abwicklungen (2) und/oder die Sohlenteile (29) in hoch 
beanspruchten Bereichen des Schuhschaftes (3) oder des 
Sohlenteiles (29) vor oder nach dem Heraustrennen aus der 
Gewebebahn (1) mit versteifenden Hitteln versehen werden* 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi an den Aufienkonturen (30, 31) der Abwicklung 
(2) des Schuhschaftes (3) anhangend ein sich fiber die 
gesamte Lange der spat eren Innensohle erstreckendes 
Einzelteil in Form je eines Sohlenteilabschnittes (29.1, 
29.2) hergestellt wird, deren Aufienkonturen (29.3, 29.4) zu 
einer Langsnaht verbindbar sind und den Sohlenteil (29) 
bilden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi an der einen Aufienkontur (30 bzw. 31) 
der Abwicklung (2) des Schuhschaftes (3) ein Vorderfufl- 
Sohlenteilabschnitt (29.5) und an der anderen Aufienkontur 
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(31 bzw. 30) ein Fersen-Sohlenteilabschnitt (29.6) 
hergestellt wird, deren zur Mitte des Schuhschaftes (3) hin 
gerichtete Auflenkonturen (29.7 bzw. 29.8) mittels einer 
quer, schrag, S-formig oder dergleichen verlaufenden Naht 
miteinander verbindbar sind und die dann den Sohlenteil (29) 
bilden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafl vor oder nach dem Heraustrennen der 
Abwicklungen (2) und der Sohlenteile (29) zumindest auf den 
Abwicklungen (2) eine Stickerei hergestellt oder angebracht 
wird. 

.6.. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Stickerei zumindest zum Teil als Lochstickerei 
hergestellt oder angebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB nach der Herstellung des Schuhschaftes 
(3) eine Innen- oder Zwischensohle angebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 , dadurch 
gekennzeichnet, daB vor oder nach dem Heraustrennen der 
Abwicklungen (2) und der Sohlenteile (29) jeweils eine Zunge 
(32) an der Abwicklung (2) angebracht, insbesondere angenaht 
und/oder angeklebt und/oder angezwickt wird. 



W092/22223 . 



- - P^T/DE92/00487 



-15- 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , daB 
auf der bzw. einer Stoffbahn (1) Zungen (40) mit 
verschiedenen Mustern, unterschiedlicher Textilart, Farbe, 
Diruck oder dergleichen hergestellt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Zungen (40) in derselben Stoffbahn (1) hergestellt 
werden wie die Abwicklungen (2) mit dem bzw. den 
Sohlenteilen (29) bzw. Sohlenteilabschnitten (29.1, 29.2; 
29.5, 29.6). 



11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zungen (40) zumindest teilweise in der Freiflache 
(41) erstellt werden, die zwischen den spater den Fersenteil 
bildenden Abwicklungsabschnitten (42, 43) freigehalten 
werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die nicht in der Art der Abwicklungen 
(2) oder der Abwicklungen (2) , einschlieBlich der Zungen 
(40) hergestellten Flachenbereiche (1.1) der Stoffbahn (1) 
eine geringere Qualitat und/oder Dichte und/oder ein 
geringeres Gewicht besitzen. 

. 13. Schuhformteil, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB jede Abwicklung (2) 
wenigstehs fiinf Muster unterschiedlicher Herstel lungs art 
aufweist. 
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14. Schuhformteil nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dafl 5ede zunge (40) wenigstens zwei Muster 
unterschiedlicher Eerstellungsart aufweist. 

15. Schuhformteil nach Anspruch 13 oder 14. dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Sohlenteil (29) bzw. die 
Sohlenteilabschnitte (29.1, 29.2; 29.5, 29.6) einen 
Textilanteil aus Feuchtigkeit gut aufnehmendem Material, 
insbeaondere aus Baumwolle, besitzt. 

16. Schuhformteil nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Anteil des Feuchtigkeit gut 
aufnehmenden Materials mindestens etwa 25 % des 
Gesamtmaterials betragt. 



WO 92/22223 - - - P<*T/DE92/00487 

1/t 




(NATIONAL SEARCH REPORT 



Interaatidnal application No. 

PCT/DE 92/00487 



| A CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

Int. CI. 5 A43B1/02; A41H3/08 
[ According to International Patent Qassification (IPC) or to both national classification and IPC 
I B. HELPS SEARCHED 

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

Int. CI. 5 A43B; A41H 

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



| Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used) 



| C DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category* 



Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 

NL, A, 8 400 651 (KUN$T) 16 September 1985 

see page 2, line 14 - line 16; claims 1,4,5 

DE,U, 1 674 135 (KUNSTLEDERWERK LAUFENBURG GMBH) 
25 December 1953 
see the whole document 

GB, A, 410 311 (MAGYAR RUGGYAMTAARUGYAR 
RESZVEiNYTARSASAG) 17 May 1934 
see the whole document 

NL, A,6 400 090 (N.V.ST00MWEVERIJ NIJVERHEID) 
12 July 1965 
see claim t 

FR, A, 862 088 (H. JELLINEK) 26 February 1941 
see page 1, line 33 - line 63 

FR, A, 858 875 (Y.A. IMBLOT) 5 December 1940 
see page 1, line 1 - line 9; figure 9 



jn Further documents are listed in the continuation of Box C |~| See patent family annex. 



• 



Special categories of cited documents: 

document defining the general state of die art which is not considered 
to be of particular relevance 

|"B" earlier document but published on or after the international filing date 
\"L" document which may throw doubts on priority ciaimfs) or which fa 
cited to establish the publication date of another citation or other 
special reason (as specified) 

I TT document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other 



Relevant to claim No. 



1,5,9,12 
1-4,13 

1-4,13 

1,9 

1 

1,12 



I "P" document published prior to the international filing date but later than 
the priority date claimed 



"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be 
considered novel or cannot be considered to involve an inventive 
step when the document is taken alone 

T document of particular relevance; the claimed invention cannot be 
considered to involve an inventive step when the document is 
combined with one or more other such documents, such combination 
being obvious to a person skilled in the art 

"St" document member of the same patent family 



I Date of the actual completion of the international search 

11 September 1992 (11.09.92) 



Date of mailing of the international search report 

18 September 1992 (18.09.92) 



I Name and mailing address of the ISA/ 

EUROPEAN PATENT OFFICE 

I Facsimile No. 



Authorized officer 



Telephone No. 



Form PCT/1SA/210 (second sheet) (July 1992) 



ANNEX TO THE INTERNATIONAL SEARCH REPORT. QmWJ 
ON INTERNATIONAL PATENT APPLICATION NO. DE *BOm^ 



Patent document 
cited in search report 



Publication 



Publication 



16-09-85 None 



DE-U-1674135 




None 


GB-A-410311 




None 


NL-A-6400090 


12-07-65 


None" 


FR-A-862088 




None 


FR-A-858875 




None 



lFoTm 0n dct^^i^^i^Oa^JoxM^ot^E lln ^?^Oact,No. 12/82 



Internationales Aktcnzdchen 



PCT/DE yz/uu*a/ 



L KLASS1HKAT10N PES ANMELDUNGSGEGENSTANDS (bei mcamtn ifli^fikatiimgymbol. 



I adle anzugebcn)' 



Naeh dcr Internationalen Patentkiasstfftation OPC) Oder Bach dcr 

Int.Kl. 5 A43B1/02; A41H3/08 



und dcr IPC 



H. RECHERCHEERTE SACHGEBIETE 



Rechercaierter Mndestprufctaff 1 



KaCTffifce f * ftt>w y mho * a 



Int.Kl. 5 



A43B ; 



A41H 



Redxrchierti nldit am MJadestprilfeioff gthHreri* VertffentUehungen, 
r tie radMrchleitcfl Stehgekfcte fcllen 1 



m. ETNSCHLAGIGE VESOFFENTUCHUNGEN ' 



Art." 



Kmnzdchniuig to Vi 



afifftntUchuagU , sowttt trforterlidt miter Angabe to naHgeMtchen Tette " 



Bar. Anspruch Nr. 13 



NL,A,8 400 651 (KUNST) 16. September 1985 
slehe Seite 2, Zelle 14 - Zelle 16; AnsprQche 
1,4,5 ___ 

DE.U.l 674 135 (KUNSTLEDERWERK LAUFENBURG GMBH) 
25. Dezember 1953 
slehe das ganze Dokument 

GB,A,410 311 (MAGYAR RUGGYANTAARUGYAR 
RESZVENYTARSASftG) 17. Ma1 1934 
slehe das ganze Dokument 

NL,A,6 400 09b (M.V. ST00MWEVERIJ NIJVERHEID) 
12. Ju11 1965 ■ 
slehe Anspruch 1 

FR,A,862 088 (H. JELLINEK) 26. Februar 1941 
slehe Seite 1, Zelle 33 - Zelle 63 



1,5,9,12 
1-4,13 
1-4,13 
1,9 



e 

-A* Vi 



Stand dtr Techaik 
HHMB ISt 



das jedoch erst am Oder each den 
vcrtffentlidit wordtn 1st 

S b^^eren Gru& angegeben 1st (wit ausgefahrt) 
*0* Vertffentlichong, 



1st and out ^'SttaS^^QSST 



*P* VerflBeBtUduma die w dem fa^*}**^^*^ 
mm gjber nacb den beaasprucatea Pnontaxstanua 
list 



ederderihra 
•X* VertffentUchimgvoDl 

teErfindong sana oJcht als Ben c 
kalt berohead betrachxet werdea 

*V VertffentilehiingwB ! 

teErfindungkannnicbtabaitf c„ 
rahSdbSLht« werdea, ^™J^«^«^?^^ 
rintr nder menreren aaderen Verotwntuxnangea aieser fcaie- 
«S5 ta Vertiadaag gearacat wlrd und dicse VerMaduag fur 
dnca Facamaaa naaciiegead fct 

*&* VertrffeotUcfaung, die Mitglied f 



IV. BESCHEHSIGUNG 



Datom des Abschiusses dcr interaationalea Recherche 

"11. SEPTEMBER 1992 



Abseadcdatum des iateraatioaaiea Reche 

1 8. 03. 92 



EUROPAISCHES PATENTAMT 



Unterxcarift des bcvoUiaicatigten 

MATHEY X.C.M. 



recaftUtt PCT/ISA/210 (Blstt 2) finer MS) 



cd a jko A75 fY A IMBLDT) 5. Dezember 1940 



ANHANG ZUM INTERNATIONALEN RECHERCHENBEMCHT 

OBER DIE INTERNATIONALE PATENTANMELDUNG NR. DE 9200 *g 35 



and die Mitgfeder der 

dfon 



der im 

dcm Stand der Datei des Enropifccaen 



angeffihrten 

11/09/92 





Dm 


tun dor 


IVggl^^dcr 


Da) 


mn der 




VcrfiB 






Verdfl 





NL-A-8400651 



16-09-85 



Kelne 



DE-U-1674135 




Kelne 


GB-A-410311 




Kelne 


NL-A-6400090 


12-07-65 


Kelne 


FR-A-862088 




Kelne 


FR-A-858875 




Kelne 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 
□/GRAY SCALE DOCUMENTS 



JLI LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE (S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: ' 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




